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VERTRAG UBER DIE INTERNATIONALE ZUSAMMENARBEIT AUF DEM 

GEBIET DES PATENTWESENp-- _ 

3 0 OCT m i 



Wi,- 



PCT 

INTERNATIONALER VORLAUFIGER PRUFUNGSBERICHT 

(Artikel 36 und Regel 70 PCT) 



Aktenzeichen des Anmelders Oder Anwalts 
RZ 12/97 (SE) 


tAfciTCDco wrhDr^cucKi siehe MItteilung uber die Ubersendung des internationaten 
WEITERES VORGEMEN vorlaufigen Prufungsberichts (Formblatt PCT/lPEA/416) 


Internationales Aktenzeichen 
PCT/DE98/00065 


Internationales Anmeldedatum (Tag/Monat/Jahr) 
07/01/1998 


Priority date (Tag/Monat/Jahr) 
10/01/1997 



Internationale Patentklassifikation (IPK) oder nationale Klassifikation und IPK 
B60R13/08 



Anmelder 

REINZ-DICHTUNGS-GMBH et al. 



1 . Dieser internationale vorlauttge Prufungsbericht wurde von der mit der internationalen vorlaufigen Prut ung beauftragten 
Behorde erstellt und wird dem Anmelder gemaB Artikel 36 ubernnittelt. 

2. Dieser BERICHT umfa3t Insgesamt 4 Blatter einschliefSlich dieses Deckblatts. 

□ AuBerdem liegen dem Berichi: ANLAGEN bei; dabel tiahdett^es sich um Blatter mit Beschreibungen, Anspruchen und/oder 
Zeichnungen. die geandert wurden und dtesem Bericht zugrunde liegen, und/oder Blatter mit vor dieser Behorde 
vorgenommenen Berichtigungen (siehe Regel 70.16 und Abschnitt 607 der Venvaltungsnchtlinien zum PCT). 



DIese Aniagen umfassen insgesamt Blatter. 



3. Dieser Bericht enthalt Angaben zu tolgenden Punkten: 

Grundlage des Berichts 
Prioritat 

Keine Erstellung eines Gutachtens Ciber Neuheit, erfinderische Tatlgkeit und gewerbliche Anwendbarkeit 
Mangelnde Einheitlichkett der Erfindung 

Begrundete Feststellung nach Artikel 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatlgkeit und 
der gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser Feststellung 

Bestimmte angefuhrte Unterlagen 

Bestimmte Mangel der internationalen Anmeldung 

Bestimmte Bemerkungen zur internationalen Anmeldung 



I 




II 


□ 


III 


□ 


IV 


□ 


V 




VI 


□ 


VII 


□ 


VIII 


□ 



Datum der Einreichung des Antrags 
10/06/1998 


Datum der Fertigstellung dieses Berichts 

28.10.98 


Name und Postanschrift der mit der internationalen vorlaufigen 
Prijfung beauftragten BehSrde 

Europ^sch*'^ Patentamt 
D-80298 fWunchen 

Tel. (+49-89) 2399-0. Tx: 523656 epmu d 
Fax: (449-89) 2399-4465 


Bevollmachtigter Bediensteter ^^j^sSS^^^s. 
Peters. U (f ^ }) 

Telefon (+49-89) 2399-8879 
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INTERNATIONALER VORLAUFIGER 

PRUFUNGSBERICHT Internationales Aktenzeichen PCT/DE98/00065 



I. Grundlag d s Berichts 

1 . Dieser Bericht wurde erstellt auf der Grundlage (Ersatzblatter, die dem Anmeldeamt auf eine Aufforderung nach 
Artikel 14 bin vorgelegt warden, getten im Rahmen dieses Benefits als "ursprungiich eingereictit" undsind ihm 
nicht beigefugt, weil sie l<eine Anderungen enthaften.): 

Beschreibung, Seiten: 

1-16 ursprungliche Fassung 

Patentanspruche, Nr.: 

1-28 ursprungliche Fassung 

Zeichnungen, Blatter: 

1/3-3/3 ursprungliche Fassung 

2. Aufgrund der Anderungen sind folgende Unterlagen fortgefallen: 

□ Beschreibung, Seiten: 

□ Anspruche, Nr.: 

□ Zeichnungen, Blatt: 

3. n Dieser Bericht ist ohne Berucksichtigung (von einigen) der Anderungen erstellt worden, da diese aus den 

angegebenen Grunden nach Auflassung der Behorde uber den Offenbarungsgehalt in der ursprungiich 
eingereichten Fassung hinausgehen (Regel 70.2(c)): 

4. Etwaige zusatzliche Bemerkungen: 

V. Begriindete Feststellung nach Artikel 35(2) hinstchtllch der Neuhett, der erfinderlschen Tatigkeit und der 
gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser Feststellung 

1. Feststellung 

Neuheit (N) Ja: Anspruche 1-28 

Nein: Anspruche 

Erfinderische Tatigkeit (ET) Ja: Anspruch 1 -28 

Nein: Anspruche 

Gewerbliche Anwendbarkeit (GA) Ja: Anspruche 1 -28 

Nein: Anspruche 
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INTERNATIONALER VORLAUFIGER 

PRUFUNGSBERICHT Internationales Aktenzeichen PCT/DE98/00065 



2. Unterlagen und Erklarungen 
siehe Beiblatt 



Formblatt PCT/IPEA/409 (Felder 1-VMI, Blatt 2) (Januar 1994) 
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I 

INTERNATIONALER VORLAUFIGER Internationales Aktenzeichen PCT/DE98/00065 
PRUFUNGSBERICHT - BEIBLATT 



Der nachstliegende Stand der Technik ist in der Beschreibungseinleitung 
der vorliegenden Patentanmeldung angegeben. Gegenuber diesen 
bekannten Verfahren soli das im Anspruch 1 definierte Verfahren eine 
einfachere und kostengunstigere Herstellung des Hitzeschildes eriauben. 
Die neue Kombination der Verfahrensschritte des Anspruchs 1 ist auch 
gegenuber den im Recherchenbericht genannten bekannten Verfahren ohne 
Vorbild und somit nicht naheliegend. 



Formblatt PCT/Beiblatt/409 (Blatt 1) (EPA-April 1997) 
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VERTRAG ER DIE INTERNATIONALE ZUdVVIENARBEIT 
AUF DEM GEBIET DES PATENTWESENS 

PCT 

INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT 

(Artikel 18 sowie Regein 43 unci 44 PCT) 



Aktenzeichen des Anmelders Oder Anwalts 

RZ 12/97 (SE) 


WEITERES siehe Mitteilung uber die Ubermittlung des internationalen 

Recherchenberichts (Formblatt PCT/ISA/220) sowie, soweit 
VORGEHEN zutreffend, nachstehender Punkt 5 


Internationales Aktenzeichen 

PCT/DE 98/00065 


Internationales Anmeldedatum 
(Tag/Monat/Jahr) 

07/01/1998 


(Fruhestes) Prioritatsdatum (Tag/Monat/Jahr) 

10/01/1997 


Anmelder 

REINZ-DICHTUNGS-GMBH et al . 



Dieser internationale Recherchenbericht wurde von der Internationalen Recherchenbehorde erstellt und wird dem Anmelder gemaB 
Artikel 18 ubermittelt. Eine Kopie wird dem Internationalen BCiro ubermittelt. 



Dieser internationale Recherchenbericht umfa3t insgesamt 3 



. Blatter. 



[Y1 Daruber hinaus liegt ihm jeweils eine Kopie der in dresem Bericht genannten Unterlagen zum Stand der Technik bei. 



1 . Bestimmte Anspruche haben sich ats nichtrecherchierbar erwiesen {siehe Feld I). 

2. Q Mangelnde Einheitlichkeit der Erfindung(5iehe Feld II). 

3. In der internationalen Anmeldung ist ein Protokoll einer Nucleotid- und/oder Aminosauresequenz offenbart; die internationale 
Recherche wurde auf der Grundlage des Sequenzprotokolls durchgefuhrt, 

I I das zusammen mit der internationalen Anmeldung eingereicht wurde. 

I I das vom Anmelder getrennt von der internationalen Anmeldung vorgelegt wurde, 

I I dem jedoch keine Erklarung beigefugt war. dafB der Inhalt des Protokolls nicht uber den 

Offenbarungsgehalt der internationalen Anmeldung in der eingereichten Fassung hinausgeht. 

I I das von der Internationalen Recherchenbehorde in die ordnungsgemaBe Form ubertragen wurde. 

4. Hinsichtlich der Bezeichnung der Erfindung 

[xl wird der vom Anmelder eingereichte Wortlaut genehmigt. 
I I wurde der Wortlaut von der Behorde wie folgt festgesetzt. 



5. Hinsichtlich der Zusammenfassung 

fx] wird der vom Anmelder eingereichte Wortlaut genehmigt. 

I I wurde der Wortlaut nach Regel 38.2b) in der Feld III angegebenen Fassung von dieser Behorde 

festgesetzt. Der Anmelder kann der Internationalen Recherchenbehorde innerhalb eines Monats nach 
dem Datum der Absendung dieses internationalen Recherchenberichts eine Stellungnahme vortegen. 



Folgende Abbildung der Zeichnungen ist mit der Zusammenfassung zu veroffentlichen: 

Abb. Nr. 2 [x] Anmelder vorgeschlagen keine der Abb. 

I I well der Anmelder selbst keine Abbildung vorgeschlagen hat. 
I I weil diese Abbildung die Erfindung besser kennzeichnet. 



Formblatt PCT/ISA/210 (Blatt 1) (Juli 1992) 
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INTERNATIONALEMECHERCHENBERICHT 



rationales Aktenzeichen 

rr/DE 98/00065 



A. KLASSIFIZIERUNG DES ANMELOUNQSGEGENSTANOES 

IPK 6 B6ORI3/O8 F02B77/11 



Nach der Internationalen Patent kl ass if ikat ion (IPK) Oder nach der nationalen Klassifikation und derlPK 



B. RECHERCHIERTE GEBIETE 



Recherchierter Mindestprufstoff (Klassifikationssystem und Klassifikationssymbole ) 

IPK 6 B60J B60R FOIN B30B B28B F02B 



Rechercliierte aber niclit zum MindestprOfstoff gehorende Veroffentlichungen, sowelt dieseunter die recherchierten Gebiete fallen 



Wahrend der internationalen Recherche konsultierte elektronische Datenbank (Name der Datenbank und evtl. verwendete Suchbegriffe) 



C. ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN 



Kategorie° Bezeichnung der Veroffentlichung, soweit erforderlich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile 



Betr. Anspruch Nr. 



DE 43 31 590 C ( POREXTHERM-DAMMSTOFFE 
GMBH) 11. August 1994 
siehe das ganze Dokument 

DE 42 02 569 A ( POROTHERM-DAMMSTOFFE GMBH) 

5. August 1993 

siehe das ganze Dokument 

EP 0 297 739 'A (MICROPORE INTERNATIONAL 
LIMITED) 4.Januar 1989 
siehe das ganze Dokument 

DE 87 09 034 U (H.W. MECKENSTOCK KG) 

3. September 1987 

siehe das ganze Dokument 

-/-- 



1,21 



1,21 



1,21 



1,21 



[3 



Weitere Veroffentlichungen sind der Fortsetzung von Feld C zu 
entnehnnen 



Siehe Anhang Patentfamiiie 



" Besondere Kategorien von angegebenen Veroffentlichungen 
"A" Veroffentlichung, die den allgemeinen Stand derTechnIk definiert, 
aber nicht ats besonders bedeutsam anzusehen ist 

"E" alteres Dokument, das jedoch erst am Oder nach dem intemationalen 
Anmeldedatum veroffentlicht worden ist 

"L" Veroffentlichung, die geeignet ist, einen Prioritatsanspruch zweifelhaft er- 
scheinen zu lassen, oder durch die das Veroffentlichungsdatum einer 
anderen im Recherchenbericht genannten Veroffentlichung belegt werden 
soil Oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben ist (wie 
ausgefuhrt) 

"O" Veroffentlichung, die sich auf eine mCindliche Offenbarung, 

eine Benutzung, eine Ausstellung oder andere MaBnahmen bezteht 

"P" Veroffentlichung, die vor dem internationalen Anmeldedatum, aber nach 

dem beanspruchten Prioritatsdatum veroffentlicht worden ist 



'T" Spatere Veroffentlichung, die nach dem internationalen Anmeldedatum 
Oder dem Prioritatsdatum veroffentlicht worden ist und mit der 
Anmeldung nicht kotiidiert, sondern nur zum Verstandnis des der 
Erfindung zugrundeliegenden Prinzips oder der ihr zugrundeliegenden 
Theorie angegeben ist 

"X" Veroffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung 
kann allein aufgrund dieser Veroffentlichung nicht als neu oder auf 
erfinderischer Tattgkeit beruhend betrachtet werden 

"Y" Veroffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung 
kann nicht als auf erfinderischerTatigkeit beruhend betrachtet 
werden, wenn die Veroffentlichung mit einer oder mehreren anderen 
Veroffentlichungen dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und 
diese Verbindung fur einen Fachmann nahelregend Ist 

"&" Veroffentlichung, die Mitglied derselben Patentfamiiie ist 



Datum des Abschlusses der intemationalen Recherche 



14. Mai 1998 



Absendedatum des internationalen Recherchenberichts 



26/05/1998 



Name und Postanschrift der Internationalen Recherchenbehorde 
Europalsches Patentamt, P.B. 5818 Patentlaan2 
NL - 2280 HV Rtjswijk 
Tel. (+31-70) 340-2040, Tx. 31 651 epo nl, 
Fax: (+31-70) 340-3016 



Bevollmachtigter Bediensteter 



Kusardy, R 



Fomnblatt PCT/ISA/210 (Blatt 2) (Juli 1992) 
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INTERNATIONALEaSECHERCHENBERICHT 



Rationales Aktenzeichen 

T/DE 98/00065 



C.(Fortsetzung) ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN 



Kategorie'' Bezeichnung der Veroflentlichung, soweit erforderlich unter Angabe der in Betracht kommenden Teiie 



Betr. Anspruch Nr. 



GB 2 167 020 A (DR. ALOIS STANKIEWICZ 

GMBH) 21. Mai 1986 

siehe das ganze Dokument 

EP 0 486 427 A (MATEC HOLDING AG) 20. Mai 
1992 

siehe das ganze Dokument 

DE 42 11 409 A (MERCEDES-BENZ AG) 

7.0ktober 1993 

siehe das ganze Dokument 



1,21 



1,21 



1,21 



Fomnblatt PCT/ISA/21 0 (Fortsetzung von Blart 2) (Juli 1992) 
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H^TFERNATIONALER REi^RCHENBERICHT 

Angaben zu Vardffontftchung^.., die zur selben Patenttamjiie gehoren 



i Aktenzeichen 

PCT/OE 98/00065 



Im Recherchenbericht 
angefuhrtes Patentdokument 



Datum der 
Verdffentlichung 



Mltglied(er) der 
Patentfamilie 



Datum der 
Verdftentlichung 



OE 4331590 
DE 4202569 



C 
A 



11-08-1994 
05-08-1993 



KEINE 
KEINE 



EP 


297739 


A 


04-01-1989 


GB 


2206523 


A 


11-01-1989 










JP 


1067302 


A 


14-03-1989 


DE 


8709034 


u 




uc 


o/uuy iy 


U 


05-03-1987 


GB 


2167020 


A 


21-05-1986 


DE 


3440701 


A 


22-05-1986 










JP 


1862386 


C 


08-08-1994 










JP 


61115780 


A 


03-06-1986 










US 


4655496 


A 


07-04-1987 


EP 


486427 


A 


20-05-1992 


CH 


684206 


A 


29-07-1994 










DE 


59102930 


0 


20-10-1994 










ES 


2060339 


T 


16-11-1994 










JP 


4282098 


A 


07-10-1992 










US 


5550338 


A 


27-08-1996 


DE 


4211409 


A 


07-10-1993 


FR 


2689935 


A 


15-10-1993 










GB 


2265569 


A,B 


06-10-1993 










IT 


1261418 


B 


23-05-1996 










SE 


507286 


C 


04-05-1998 










SE 


9300884 


A 


05-10-1993 
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T>P"X» WELTORGANISATION FOR GEISTIGES EIGENTUM 

-T X Inter nation ales Euro 

INTERNATIONALE ANMELDUNG VEROFFENTLICHT NACH DEM VERTRAG OBER DIE 

INTERNATIONALE ZUSAMMENARBEIT AUF DEM GEBIET DES PATENTWESENS (PCT) 



(51) Internationale Patentklassifikation ^ 
B60R 13/08, F02B 77/11 



Al 



(11) Internationale Verofrentlichungsnumnner: WO 98/30416 

16. Juli 1998 (16.07.98) 



(43) Internationales 

Veroffentlichungsdatum : 



(21) Internationales Aktenzeichen: PCT/DE98/00065 

(22) Internationales Anmeldedatum: 7. Januar 1998 (07.01.98) 



(30) Prioritatsdaten: 

197 00 628.0 



10. Januar 1997 (10.01.97) 



DE 



(71) Anmclder (fur alle Bestimmungsstaaten ausser US): 

REINZ-DICHTUNGS-GMBH [DE/DE]; Reinzstrasse 
3-7. D-89233 Neu-Ulm (DE). 

(72) Erfinder; und 

(75) Erfinder/Anmelder (nur fur US): BRETSCHNEIDER, Bemd 
[DE/DE]; Zu den Garten la, D-89335 Ichenhausen (DE). 
LEMKE, Kai-Uwe [DE/DE]; HeckenbOhl 46, D-89075 
Ulm (DE). GRAFL, Dieter [DE/DE]; Maienweg 164, 
D-89081 Ulm (DE). 

(74) Anwalt: PFENNING, MEINIG & PARTNER; Mozartstrasse 
17, D-80336 MUnchen (DE). 



(81) Bestimmungsstaaten: JP, US, europaisches Patent (AT, BE, 
CH, DE, DK, ES, FI, FR, GB, GR, IE, IT, LU, MC, NL, 
PT, SE). 



Veroffentlicht 

Mit inter nationalem Recherchenbericht, 

Vor Ablaufder fiir Anderungen der Anspriiche zugelassenen 

Frist. Verdffentlichung wird wiederholt falls Anderungen 

eintrejfen. 




(54) Title: METHOD FOR PRODUCING A HEAT SHIELD AND HEAT SHIELD PRODUCED BY THIS METHOD 

(54) Bezeichnung: VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG FINES HITZESCHILDES UND EIN MIT DEM VERFAHREN 
HERGESTELLTES HITZESCHILD 

(57) Abstract 

The invention relates 
to a method and a heat shield 
produced by this method. The 
heat shield produced in this way 
is particularly suitable for use 
in motor vehicles. It protects 
temperature-sensitive units, 
components and connecting 
lines in such a way that heat 
radiation cannot have direct 
impact and, furthermore, 
the heat shield serves as an 

insulator. In addition, it has favourable noise-reducing properties. In the heat shield, insulating material is loosely applied in powder 
form between two at least partially plastically ductile plates on one of the two plates (1, 2), which it at least partially covers before it is 
compacted, at least in parts, under pressure, and then the second plate (2), which is located above the insulating material (3), is connected 
to the first plate (1) by positive or non-positive connection of the plates (1, 2) at their edge areas. 

(57) Zusammenfassung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und ein mit dem Verfahren hergestelltes Hitzeschild. Dabei soil das entsprechend hergestellte 
Hitzeschild insbesondere fiir den Einsatz in Kraftfahrzeugen geeignet sein und dort temperaturempfindliche Aggregate, Bauteile und 
Verbindungsleitungen in der Weise schutzen, dafi WSrmestrahlung nicht direkt auftreffen kann und auBerdem das Hitzeschild als Isolation 
wirkt. AuBerdem soil es giinstige Larmdammeigenschaften haben. Bei dem Hitzeschild wird Isoliermaterial zwischen zwei zumindest 
teilweise plastisch verformbaren Platten pulverfdrmig auf eine der beiden Flatten (1, 2) diese zumindest teilweise uberdeckend lose 
aufgebracht, anschlieGend unter Druckeinwirkung zumindest bereichs weise verfestigt und dann die zweite Platte (2) in oberhalb des 
Isoliermaterials (3) liegender Position mit der ersten Platte (1) durch eine form- und/oder kraftschliissige Verbindung der Platten (1, 
2) in deren Randbereichen verbunden wird. 
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PCT/DE98/00065 



Verfahren zur Herstellung eines Hitzeschildes und 
ein mit dem Verfahren hergestelltes Hitzeschild 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und ein mit dem 
Verfahren hergestelltes Hitzeschild nach dem Oberbe- 
griff des Patentanspruches 1. Dabei soli das entspre- 
chend hergestellte Hitzeschild insbesondere fiir den 
Einsatz in Kraf tf ahrzeugen geeignet sein und dort 
temperaturempf indliche Aggregate, Bauteile und Ver- 
bindungsleitungen in der Weise schiitzen, daB Warme- 
strahlung nicht direkt auftreffen kann und au6erdem 
das Hitzeschild als Isolation wirkt. AuBerdem soil es 
giinstige Larmdammeigenschaf ten haben . 

Der Bedarf fiir den Einsatz von Hitzeschildern hat 
sich bei Kraf tf ahrzeugen stark vergroBert. Dies wird 
im wesent lichen dadurch hervorgeruf en, daB der in den 
Motorraumen von Kraf tf ahrzeugen zur Verfiigung stehen- 
de Raum maximal genutzt werden mu3, um die fiir den 
Betrieb erf order lichen Aggregate, Bauelemente und 
Verbindungsleitungen unterzubringen, so da3 diese 
sehr dicht angeordnet werden miissen. Dies fiihrt dazu, 
daB warmeempf indliche Komponenten sehr nahe an sehr 
heiBen Bauteilen, wie z.B. der Abgasanlage, dem Ver- 
brennungsmotor oder dem Warmetauscher , angeordnet 
werden miissen. Die von diesen Elementen abgestrahlte 
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Warme kann die Funktion der warmeempf indlichen Bau- 
teile hervorrufen. Zu diesem Zwecke werden die war- 
meempf indlichen Elemente bzw, Komponenten durch davor 
angeordnete Hitzeschilder vor der Warmestrahlung und 
5 den hohen Temperaturen geschiitzt. 

Aus DE 38 34 054 C2 ist ein entsprechend ausgebilde- 
tes Hitzeschild bekannt, bei dem zur Abschirmung von 
Warmestrahlung mindestens zwei Flachmaterialien ver- 

10 wendet. werden, die an mindestens zwei einander abge- 

wandten Randbereichen miteinander verbunden sind. Die 
genannten Flachmaterialien sind so miteinander ver- 
bunden, daB zwischen ihnen ein Abstandsspalt ausge- 
bildet wird. AuBerdem ist es bei diesem bekannten 

15 Hitzeschild wichtig, daS das der Warmestrahlungsquel- 

le zugewandte Flachmaterial durch eine vorgegebene 
Profilierung oder Sickung oder entsprechende Mater i- 
alauswahl in ihrer Ausdehnungscharakteristik so 
orientiert ist, da3 sie in Richtung auf die Warme- 

20 quelle zu erfolgt. Durch eine entsprechende Ausbil- 

dung soil eine Anpassung an die auftretende Warmebe- 
lastung ermoglicht werden, da sich bei hoheren Tempe- 
raturen der Abstand der beiden verwendeten Flachmate- 
rialien, die bevorzugt aus Blech bestehen sollen, 

25 vergroBert und ein vergroJierter Luftspalt entsteht, 

der selbstverstandlich den Isolationsef f ekt verbes- 
sert . 

Das in DE 38 34 054 C2 beschriebene Hitzeschild kann 
3 0 dann welter in bezug auf die Isolationswirkung ver- 

bessert werden, wenn auf den Innenflachen der dort 
vorgeschlagenen Flachmaterialien zusatzlich eine War- 
medammschicht aufgebracht wird. Als geeignete Damm- 
Materialien werden dabei organische oder anorganische 
3 5 Fasermaterialien, aber auch Metallgewebe, Gestricke 
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Oder Streckgitter vorgeschlagen, die auch die Schall- 
dammung verbessern sollen. 

Das dort beschriebene Hitzeschild hat einen wesentli- 
5 Chen Nachteil darin, daB nicht jede beliebige Kontur 

des Hitzeschildes ausgebildet werden kann, um den 
gewtinschten Effekt fiir die Anpassung an die verschie- 
denen Temperaturen erreichen zu konnen, 

10 AuBerdem ist die Isolationswirkung bei alleiniger 

Ausnutzung eines Luftspaltes ohne zusatzliche Warme- 
dammstoffe begrenzt. 

Werden dagegen, wie beireits ausgefiihrt, Warmedamm- 
15 schichten aufgebracht, so muB hierfiir ein erhohter 

Herstellungsauf wand in Kauf genommen werden. Fiir den 
Auftrag der Warmedaminstof f e als Warmedammschicht sind 
Bindemittel erf orderlich, die in der Regel organische 
Bestandteile aufweisen, die bei den hohen Temperatu- 
2 0 ren Probleme hervorrufen. 

Des weiteren ist in DE 3 9 05 871 C2 ein Verbundmate- 
rial zur Warineisolierung und Schalldampf ung fiir Ab- 
schirmteile und Hitzeschilder im Automobilbereich 

25 beschrieben. Dabei wird eine aus einem thermisch be- 

standigen hochporosen anorganischen Material beste- 
hende Isolationsschicht verwendet, die auf mindestens 
einer Seite mit einer stabilisierenden strukturf esten 
Hiillschicht , bevorzugt einer Metallfolie, umschlossen 

30 ist. Diese Hiillschicht umschlieBt die Isolations- 

schicht in einem Beispiel vollstandig oder, fiir den 
Fall, daB das aus einer Isolationsschicht und der 
Hiillschicht gebildete Verbundmater ial auf der Ober- 
flache eines Abschirmteiles angeordnet ist^ an der 

35 der Oberflache des Abschirmteiles abgewandten Seite. 
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Fiir die Isolationsschicht werden verschiedene anorga- 
nische Mater ialien, die bevorzugt schaumbar sind 
(Wasserglas, auf geschaumtes Glas, Glasbeton, aufge- 
schaumte keramische oder tonmineralische Mater ia- 
5 lien) , und theriaisch bestandige armierende Fasern 

Oder Blattchen (Glimmer oder Graphit) genannt. Die 
Isolationsschicht des dort beschriebenen Verbundmate- 
rials sollte durch Aufschaumen eines geeigneten Mate- 
rials hergestellt werden. Das auf geschaumte Material 

10 wird im AnschluB daran mit der bereits erwahnten 

Hullschicht umschlossen. Dabei hat es sich neben dem 
relativ hohen Herstellungsauf wand als nachteilig er- 
wiesen, daB das auf geschaumte Material nach seiner 
Aushartung eine bestimmte Form aufweist, die nur ge- 

15 ringfugig oder mit zusatzlichem Auf wand verandert 

werden kann. Dies ftihrt zu Problemen und einem erhoh- 
ten technologischen Aufwand bei der Herstellung von 
Hitzeschildern, wenn hierfiir kompliziertere Formen 
erforderlich sind. 

20 

Der DE 39 05 871 C2 ist zu entnehmen, daB dem eigent- 
lichen Isolationsschichtmaterial thermisch bestandige 
armierende Fasern oder Blattchen (Glimmer oder Gra- 
phit) zugegeben werden sollen, die insbesondere die 
25 mechanischen Eigenschaf ten verbessern sollen. 



Ein weiterer Nachteil von entsprechend dieser Lehre 
hergestellten Hitzeschildern besteht darin, daS auf 
diese einwirkende groBere Krafte zu Verf ormungen, bis 
30 zum Bruch des Isolationsschichtmaterials fiihren kon- 

nen. Was zur Beeintrachtigung der eigentlichen Funk- 
tion und in Verbindung mit Schwingungen zu Larm fiih- 
ren kann. 



35 



AuBerdem muB gewahrleistet sein, daB das in DE 3 9 05 
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871 C2 beschriebene Verbundmaterial von auBeren Htill- 
schichten umschlossen ist und eine Verbindung mit dein 
Abschirmteil gesichert sein muB, die verhindert, daB 
Schwingungen auftreten, die zu einer Larmbelastigung 
5 fiihren konnen. 

Ausgehend davon, ist es Aufgabe der Erfindung, ein 
Verfahren und ein mit dem Verfahren hergestelltes 
Hitzeschild vorzuschlagen, wobei das Verfahren ein- 
10 fach und kostengiinstig durchfiihrbar sein soil, und 

das damit hergestellte Hitzeschild unter Beriicksich- 
tigung jeglicher toxischer und okologischer Gesichts- 
punkte unbedenklich ist, 

15 Erf indungsgemaB wird diese Aufgabe mit den Merkmalen 

des Patentanspruchs 1 fvir das Verfahren und mit den 
Merkmalen des Anspruchs 21 fur das mit dem Verfahren 
hergestellte Hitzeschild gelost, Vorteilhafte Ausge- 
staltungsf ormen und Weiterbildungen der Erfindung 

2 0 ergeben sich unter Nutzung der in den untergeordneten 

Anspruchen genannten Merkmale* 

Fur die Herstellung eines Hitzeschildes nach der Er- 
findung wird pulver- und/oder blattchenf ormiges Iso- 
25 liermaterial verwendet. Dieses Isoliermaterial wird 

auf einer Platte, die zumindest aus einem teilweise 
plastisch verformbaren Material besteht, lose aufge- 
bracht. Dabei kann nur ein Teil der Flache vom Iso- 
liermaterial iiberdeckt sein. Insbesondere sollten die 

3 0 Randbereiche oder Bereiche fiir Durchbrechungen 

(Schraubendurchgange) der Platte freigehalten werden. 

Als ganz besonders geeignet hat sich Vermiculit, ein 
Abbauprodukt des Glimmers, als Isoliermaterial her- 
3 5 ausgestellt. Es kann aber auch Glimmer an sich, ex- 
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pandiertes Graphit oder Per lit verwendet werden. Es 
ist ebenfalls moglich dem Isoliermaterial Fiillstoffe 
wie zum Beispiel Sand zuzugeben. 

5 Im Anschlu3 an das Aufrieseln wird dann eine zweite 

Platte mit einem PreBwerkzeug oder ein PreSwerkzeug 
allein in Richtung auf die berieselte Oberflache der 
ersten Platte zu bewegt und dabei das in loser Schiit- 
tung auf der ersten Platte auf gerieselte Isoliermate- 

10 rial falls erforderlich verteilt, und nachdem eine 

ausreichende Druckkraft mittels der beiden Platten 
Oder des PreBwerkzeuges mit einem oder mehreren PreS- 
vorgangen auf das Isoliermaterial aufgebracht und 
eine Verfestigung des Isoliermaterials zumindest be- 

15 reichsweise erreicht worden ist, werden die beiden 

Platten in ihren Randbereichen miteinander verbunden, 
Es kann auch so vorgegangen werden, daB das Verpres- 
sen des Isoliermaterials nach dem Zufiihren der 2 
Platten in Richtung der 1. Platte kurz vor dem Ver- 

20 binden in den Randbereichen erfolgt, also die Verfe- 

stigung ein separater Schritt ist, Dabei ist es 
zwangslaufig nicht erforderlich, da5 der Rand voll- 
standig verschlossen wird. Fiir die Verbindung der 
beiden Platten miteinander kommen geeignete form- 

25 schliissige und/oder kraf tschlussige Verbindungen in- 

frage. Es hat sich aber gezeigt, daB ein Umbordeln 
der Rander an zumindest zwei sich gegeniiberliegenden 
Seiten der miteinander zu verbindenden Platten aus- 
reichend ist. Ein sicherer EinschluB des Isoliermate- 

3 0 rials zwischen den beiden Platten ist aber bei einer 

allseitigen Umbordelung der Rander gegeben. 



35 



Das erf indungsgemaBe Verfahren kann aber auch so 
durchgefuhrt werden, daB nach dem losen Aufbringen 
von Isoliermaterial auf der ersten Platte, beispiels- 
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weise mit einem PreBwerkzeug , das Isoliermaterial 
verfestigt und im AnschluB daran gezielt vorgebbare 
Bereiche mit zusatzlichem Isoliermaterial in loser 
Form versehen werden konnen, die dann wiederum unter 
5 Druckeinwirkung, die einmal mit einem zweiten PreB- 

werkzeug, das entsprechend konturiert sein kann, oder 
mit der zweiten Platte verfestigt werden. Dadurch 
konnen Bereiche des Hitzeschildes gezielt so herge- 
stellt werden, daB diese einmal eine hohere Verfesti- 
10 gung und zum anderen auch eine hohere Dicke aufwei- 

sen, so daB gezielt EinfluB auf die gewiinschten Ei- 
genschaften, auch unter Berticksichtigung der Larmdam- 
mung genommen werden kann. 

15 Die Verf ahrensf iihrung kann sehr einfach durchgefiihrt 

-werden, so ist es moglich, das Isoliermaterial mit 
einer geeigneten Forder- oder Zuf iihreinr ichtung nahe- 
zu gleichmaBig auf der 1. Platte zu verteilen. Als 
Zuf iihreinr ichtungen konnen z.B. Vorratsbehalter in 

2 0 Form von Trichtern mit einer Offnung dienen. Aus die- 

sem Trichter kann dann das Isoliermaterial auf ein 
Forderband aufgebracht werden, von dem es dann auf 
die 1. Platte gefiihrt wird, Auch ein Aufbringen aus 
dem Trichter liber zwei gegenlauf ende Walzen ist mog- 
25 lich, Es konnen an geeigneten Stellen auch Rackel an- 

geordnet sein. Eine zweite Variante besteht darin, 
daB das verwendende Isoliermaterial so aufgerieselt 
wird, daB sich ein Schuttkegel ausbildet, der dann 
ausgehend von der Spitze des Schiittkegels mit der 

3 0 zweiten Platte oder einem PreBwerkzeug zusammenge- 

preBt und dabei das Isoliermaterial verteilt wird. 



35 



Der Ort der Schuttkegelausbildung kann dann so ausge- 
wahlt sein, daB sich eine optimale Verteilung des 
Isoliermaterials zwischen den beiden plattenf ormigen 
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Gebilden ergibt. Normalerweise wird dies der Flachen- 
schwerpunkt der Platte sein, auf der das Isolier- 
material aufgerieselt wird. Die Anordnung des Schiitt- 
kegels auf der Platte kann aber auch auf gegebenen- 
5 falls erf orderliche Bedingungen, wie die letztendlich 

herzustellende Form des Hitzeschildes Oder unter Be- 
riicksichtigung eines besonderen Bereiches, der eine 
erhohte Isolierwirkung aufweisen mu3, ausgerichtet 
sein. 

10 

Bei der Verteilung des pulver- bzw. blattchenf ormigen 
Isoliermaterials ist es giinstig, daB hierbei kein 
Bindemittel zugesetzt werden muB und sich die einzel- 
nen Korner oder Blattchen nahezu ungehindert vertei- 

15 len lassen. Die Vermeidung eines Bindemittels hat 

weiter den Vorteil, daB keine okologischen und toxi- 
schen Aspekte bei der Her stel lung und Verwendung der 
erf indungsgemaB hergestellten Hitzeschilder zu be- 
riicksichtigen sind und es auch bei der Entsorgung 

20 keine Probleme gibt. 

Vor dem Aufrieseln des Isoliermaterials kann die er- 
ste Platte zumindest teilweise wannenformig verformt 
werden, um zu verhindern, da3 auf ger ieseltes Isolier- 
25 material verloren geht. Die Verformung wird vorzugs- 

weise an den Randern vorgenommen und kann nachfolgend 
bei der eigentlichen Verbindung der beiden Flatten, 
zwischen denen das Isoliermaterial aufzunehmen ist, 
ausgenutzt werden. 

30 

Verluste von Isoliermaterial nach dem Aufrieseln kon- 
nen auBerdem verhindert, zumindest jedoch vermindert 
werden, wenn vor dem Aufrieseln des Isoliermaterials 
die Flache auf der ersten Platte, die die Basis fiir 
35 den Schiittkegel bildet, mit einem anorganischen Bin- 
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demittel, vorzugsweise Wasserglas, versehen wird, das 
physiologisch und okologisch unbedenlclich ist. 

AuJierdem kann gezielt EinfluB auf die Verteilung des 
Isoliermaterials zwischen den beiden Flatten genommen 
werden, indem Ausbuchtungen eingearbeitet sind, in 
die ein grofieres Volumen an Isoliermaterial aufgenom- 
men werden kann und folglich dort das Isolationsver- 
mogen des Hitzeschildes lokal vergroBert wird, was 
fiir bestiimnte Einsatzzwecke giinstig sein kann, Eine 
weitere Moglichkeit zur Beeinf lussung der Verteilung 
des Isoliermaterials in bestimmte Bereiche des Hitze- 
schildes kann aber auch dadurch erreicht werden, dafi 
Sicken und/oder Stege zumindest einer beiden Flatten 
Oder einem Preftwerkzeug vorhanden sind, die zum einen 
mehr Isoliermaterial aufnehmen konnen Oder zum ande- 
ren die Stege so ausgebildet sind, daB Isoliermateri- 
al nach dem Aufrieseln gezielt aus bestimmten Berei- 
chen verdrangt wird oder bestimmte Bereiche (z.B. 
Bereiche von Schraubendurchgangsof f nungen) starker 
verfestigt werden. 

Erf indungsgemaB kann aber auch so gearbeitet werden, 
daB nach dem losen Aufbringen des Isoliermaterials 
die Verfestigung mit einem mit Aussparungen bzw. 
Durchbrechungen versehenen PreBwerkzeug bzw. einem 
abgesetzten PreBwerkzeug durchgefiihrt wird, so da6 
nicht verfestigte Bereiche ausgebildet werden, aus 
denen das lose Isoliermaterial nachtraglich entfernt 
werden kann* Diese Bereiche sollten bevorzugt dort 
ausgebildet werden, wo fiir die Befestigung des Hitze- 
schildes beispielsweise Schraubendurchgangsof f nungen 
vorgesehen sind. Die Entfernung des nicht verfestig- 
ten Isoliermaterials kann dabei in einfacher Form 
durch Wegblasen oder Absaugen erfolgen. 
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Eine andere Moglichkeit fiir die Ausbildung von Berei- 
chen, die von Isolierinaterial freizuhalten sind, be- 
5 steht darin, daB vor dem losen Aufbringen des Iso- 

liermaterials bestimmte ebenfalls vorgebbare Bereiche 
auf der ersten Platte elektrostatisch aufgeladen und 
nach dem Aufbringen des Isolationsmaterials dieses 
aus den nicht aufgeladenen Bereichen entfernt wird. 
10 Im AnschluB an die Entfernung des unerwiinschten Iso- 

lationsmaterials kann das gehaltene Isolationsmateri- 
al dann, wie bereits beschrieben, verfestigt und im 
AnschluB daran mit der zweiten Platte abgedeckt wer- 
den . 

15 

Im Gegensatz dazu besteht aber auch die Moglichkeit, 
Isolationsmaterial lose auf die erste Platte aufzu- 
bringen und mit einem bereichsweise elektrostatisch 
aufgeladenen Werkzeug dort wieder zu entfernen. Dafur 
20 kann ein plattenf ormiges aber auch ein trommelf ormi- 

ges Element an den Oberflachen entsprechend bereichs- 
weise elektrostatisch aufgeladen werden, 

Im AnschluB daran, kann dann das verbliebene Isola- 
25 tionsmaterial , wie bereits beschrieben, verfestigt 

werden* 

Giinstig ist es, insbesondere Randbereiche , Bereiche 
mit engen Radien so zu gestalten, daB zumindest die 
3 0 Menge an Isolationsmaterial in diesen Bereichen ver- 

mindert wird. 



35 



Da das Hitzeschild nach der Verbindung der beiden 
Platten kein starrer Korper ist und die Platten in 
der Regel vorteilhaft auch aus einem Metall bestehen. 
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kann eine zusatzliche dreidimensionale Verformung 
ohne weiteres vorgenommen werden und dadurch die 
letztendlich gewiinschte Kontur, die den geforderten 
Einbauverhaltnissen im Motorraum eines Kraf tf ahrzeu- 
5 ges optimal angepaBt ist, erreicht werden. Bei dieser 

Verformung treten durch das eingeschlossene Isolier- 
material keine Probleme auf, da keine bzw. geringe 
Bindungskraf te zwischen den einzelnen Kornern oder 
Blattchen aufgebrochen werden miissen und diese nur 
10 geringfligig behindert bei der Verformung aneinander 

vorbeigleiten und die neue Form erreicht werden kann. 

Der Verzicht auf ein Bindemittel hat auch weiterhin 
den Vorteil, daB sich insbesondere die Schalldammei- 

15 genschaften des Hitzeschildes verbessern, da die 

Schallwellenenergie mit Hilfe des pulver- bzw. blatt- 
chenformigen Glimmers sehr gut abgebaut werden kann 
und auch eine Langzeitbeeintrachtigung nicht erfolgt. 
Selbstverstandlich gibt es auch keine Resonanzproble- 

20 me, die zu einer erhohten Larmbeeintrachtigung fiihren 

konnten . 



Vorteilhaft kann es aber auch sein, wenn zumindest 
eine der beiden Flatten an der Oberflache, die in 

25 direkten Kontakt mit dem Isoliermaterial kommt, eine 

erhohte Oberf lachenrauhigkeit aufweist, da sich dies 
positiv bei der Verteilung des Isoliermaterials wah- 
rend der Bewegung der zweiten Platte auf die erste 
Platte giinstig auswirkt und eine erhohte Haftung des 

30 Isoliermaterials nach dem Aufrieseln einem uner- 

wunschten Herunterf alien von Isoliermaterial entge- 
genwirkt . 



35 



Zur Verbesserung der Wirkung des Hitzeschildes ist es 
aulierdem giinstig, wenn zumindest eine der Flatten mit 
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einer mindestens einseitig auf gebrachten Warmestrah- 
lung ref lektierenden Beschichtung verwendet wird. 
Diese sollte bevorzugt in Richtung auf die Warmequel- 
le ausgerichtet sein. 

Fiir die Ableitung von Warme wirkt es sich giinstig 
aus, wenn die Platte, die an der der Warmequelle ab- 
gewandten Seite angeordnet ist, dicker, mit Rippen 
versehen ausgebildet ist und/oder aus einem Material 
mit guter Warmeleitf ahigkeit besteht, so da3 die auf- 
genominene Warme gut abgefiihrt werden kann. 

Nachfolgend soli die Erfindung anhand von Ausfiih- 
rungsbeispielen naher beschrieben werden. 
Dabei zeigen: 

Fig. 1: Eine auf eine Platte auf gerieselte Menge an 

Isoliermaterial ; 
Fig. 2: eine Schnittdarstellung eines erfindungs- 

gemaB hergestellten Ausf lihrungsbeispiels 

eines Hitzeschildes ; 
Fig. 3: eine Vorderansicht einer Platte fiir ein 

Ausf iihrungsbeispiel eines erf indungsgemafien 

Hitzeschildes und eine zweite Platte, die 

mit der ersten Platte zu einem Hitzeschild 

verbindbar ist und 
Fig. 4: ein weiteres Ausf iihrungsbeispiel im Teil- 

schnitt . 

In der Fig. 1 ist gezeigt, wie eine erste Platte 1 
mit Isoliermaterial (pulver- und/oder blattchenf ormi- 
ger Glimmer) auf einem Teil einer nahezu eben ausge- 
bildeten Flache berieselt worden ist. Dabei erfolgte 
bei diesem Beispiel die Berieselung mit dem Isolier- 
material 3 schiittkegelf ormig, diese Berieselung kann 
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aber auch in etwas groJif lachiger Form erfolgen. Die 
Rand- oder andere Bereiche der Platte 1 sollten 
bevorzugt gezielt nicht berieselt oder nachfolgend 
von Isolationsmaterial 3 befreit werden. 

5 

Bei dem in dieser Figur dargestellten Beispiel sind 
die Rander der Platte 1 nach oben gebogen, um zumin- 
dest ein seitliches Herunterf alien von Isoliermateri- 
al 3 zu veriaeiden. Es besteht aber auch die Moglich- 
10 keit, die in dieser Figur nicht dargestellt worden 

ist, auch die stirnseitigen Rander der Platte 1 zu 
verbiegen und eine vollstandige Wannenform vorzuge- 
ben. 

Der in der Fig, 1 dargestellte Pfeil zeigt die Rich- 
tung an, mit der eine zweite, nicht dargestellte 
Platte 2, in Richtung auf die erste Platte 1 gepreBt 
wird. Dabei wird die Schiittung des Isoliermaterials 3 
mit der Bewegung der nicht dargestellten Platte 2 
relativ gleichmaBig verteilt und in bevorzugter Form 
sollten die AnpreBkraft und die Menge ( insbesondere 
das Volumen) des auf gerieselten Isoliermaterials so 
aufeinander abgestimmt sein, daB nach der Herstellung 
der Verbindung der beiden Platten das Isoliermaterial 
3 den Raum zwischen der ersten Platte 1 und der zwei- 
ten Platte 2 vollstandig ausfiillt. 

Der in der Fig^ 2 gezeigte Schnitt durch ein Beispiel 
eines erf indungsgemaB ausgebildeten Hitzeschildes 
30 zeigt dann, wie die Rander der ersten Platte 1 die 

stirnseitigen Rander der zweiten Platte 2 umbordeln 
und so die Verbindung der beiden Platten 1 und 2 her- 
gestellt werden kann. Der umbordelte Bereich ist dann 
fiir die Montage des fertigen Hitzeschildes und den 
3 5 Angriff geeigneter Bef estigungselemente geeignet. 



15 



20 



25 
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Bei dem in Fig. 2 gezeigten Beispiel erfolgt die Ver- 
formung der ersten Platte 1 ausschlieBlich zur Ver- 
bindung mit der zweiten Platte 2 und die zweite Plat- 
te 2 wird wahrend des Anpressens gegen die erste 
5 Platte 1 infolge der begrenzten Inkompressibilitat 

des Isoliermaterials 3 verformt. Dies kann durch ge- 
eignete Konturierung des PreBwerkzeuges in Verbindung 
mit der bereits erwahnten optimierten Bemessung des 
Volumens des zu verwendenden Isoliermaterials er- 
10 reicht werden. Selbstverstandlich kann aber auch die 

erste Platte 1 entsprechend mitverformt werden, wenn 
sie in einem entsprechend konturierten Gesenk ange- 
ordnet wird. 

15 In der Fig, 3 sind zwei mogliche Ausf uhrungsf ormen 

fiir die erste Platte 1 und die zweite Platte 2 darge- 
stellt. 

Dabei ist die erste Platte 1 mit Ausbuchtungen 5 ver- 
20 sehen, die lokal so angeordnet sind, daB bestimmte 

Bereiche, in denen die thermische Belastung besonders 
verringert werden muB, berucksichtigt werden konnen. 
Bei der erf indungsgemaBen Herstellung eines solchen 
Hitzeschildes wird dann in die Ausbuchtungen 5 eine 
25 groBere Menge an Isoliermaterial 3 verteilt und dem- 

zufolge erhoht sich dort die Isolierwirkung des Hit- 
zeschildes . 

Die zweite Platte 2, die in der Fig. 3 dargestellt 
30 ist, ist mit einer Sicke 6 versehen, die bei der Her- 

stellung des erf indungsgemaBen Hitzeschildes eben- 
falls gezielt EinfluB auf die Verteilung des aufge- 
rieselten Isoliermaterials 3 nehmen kann, da Isolier- 
material 3 im Bereich der Sicke 6 verdrangt wird. 
35 Anstelle der Sicke 6 kann aber auch ein Steg verwen- 
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det werden* 

Die Ausbildungen der Ausbuchtungen 5 oder die von 
einer oder mehreren Sicken 6 haben weiterhin den Vor- 
teil, daB zusatzlich die Stabilitat des Hitzeschildes 
erhoht werden kann. 

Die in der Fig. 3 gezeigten ersten und zweiten Plat- 
ten 1 und 2 konnen sowohl einzeln als auch gemeinsam 
zur Herstellung eines Hitzeschildes nach der Erfin- 
dung verwendet werden, wobei die Ausfiihrungen dann 
nicht auf die dargestellte Ausbildung und Anordnung 
begrenzt sein miissen, sondern auch beispielsweise 
eine Uberkreuz-Anordnung inehrerer Sicken bzw* Stege 
Verwendung finden kann. 

Die Fig. 4 zeigt ein weiteres Ausf iihrungsbeispiel 
eines erf indungsgema^ ausgebildeten Hitzeschildes im 
Teilschnitt, bei dem insbesondere der Teil gezeigt 
ist, in dem eine Schraubendurchgangsof f nung 7 ausge- 
bildet worden ist. 

Dabei wird bei der Herstellung dieses Hitzeschildes 
so vorgegangen, daB der Bereich der Schraubendurch- 
gangsoffnung 7 beim Aufbringen des Isoliermaterials 3 
freigelassen wird oder dieser Bereich, wie bereits in 
der Beschreibung naher bezeichnet, nach dem Auftragen 
von Isoliermaterial 3 befreit wird* Im AnschluB daran 
erfolgt eine Verfestigung des J soliermaterials mit 
einem PreBwerkzeug in mindestens einem Arbeitsgang 
und nach dieser ersten Verfestigung wird bei diesem 
Beispiel kreisformig rundum die Schraubendurchgangs- 
offnung 7 erneut Isoliermaterial aufgebracht und im 
AnschluB daran die zweite Platte 2 mit einem entspre- 
chend konturierten PreB- und Stanzwerkzeug gegen das 
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Isoliermaterial 3 in Richtung auf die erste Platte 1 
geprefit. Dabei wird insbesondere das im Bereich 8 
nachtraglich aufgebrachte Isoliermaterial 3 ver- 
festigt und die beiden Flatten 1 und 2 entsprechend 
verformt, wobei hierfiir die erste Platte 1 gunstiger- 
weise auf einem entsprechend ausgebildeten Gesenk 
angeordnet wird. Das zu verwendende PreBwerkzeug 
stanzt dabei im gleichen Arbeitsgang die eigentliche 
Schraubendurchgangsof f nung 7 im Hitzeschild aus und 
es ist dadurch moglich, mit relativ geringem Herstel- 
lungsaufwand eine sehr vorteilhafte Ausgestaltung 
eines erf indungsgemaBen Hitzeschildes , bei dem fiir 
die Befestigung oder fiir andere Zwecke eine Durch- 
gangsoffnung 7 vorhanden sein mu3, zu fertigen. Die 
Materialanhauf ung im Bereich 8 bewirkt dabei eine 
wesentlich bessere Warme- und Schalldammung in diesem 
besonders kritischen Bereich. 
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Patentanspriiche 



10 



1. Verfahren zur Herstellung eines Hitzeschildes 

zur Verwendung in Kraf tf ahrzeugen , bestehend aus 
einem Isoliermaterial , das zwischen zwei zumin- 
dest teilweise plastisch verf ormbaren Flatten 
auf genommen ist, 

dadurch gekennzeichnet , 



daB pulver- und/oder blattchenf ormiges Isolier- 
material (3) auf eine der beiden Flatten (1, 2) 
15 diese zuiuindest teilweise iiberdeckend lose auf- 

gebracht , 

unter Druckeinwirkung zumindest bereichsweise 
verf estigt 

und die zweite Flatte (2) in oberhalb des Iso- 
20 liermaterials (3) liegender Position mit der 

ersten Flatte (1) durch eine form- und/oder 
kraf tschliissige Verbindung der Flatten (1, 2) in 
deren Randbereichen verbunden wird. 



25 2. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, 

dadurch gekennzeichnet, daB als Isoliermaterial 
Glimmer, expandiertes Graphit, Perlit oder ein 
Glimmerabbauprodukt wie Vermiculit verwendet 
wird. 

30 

3. Verfahren nach Anspruch 2, 

dadurch gekennzeichnet, da3 das Isoliermaterial 
Fullstoffe wie Sand enthalt. 



35 



4. Verfahren nach mindestens einem der Ansprliche 
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1 bis 3, 

dadurch gekennzeichnet , daB die Verfestigung des 
Isoliermaterials (3) durch Bewegung der zweiten 
Platte (2) in Richtung auf die erste Platte (1) 
erreicht wird, 

Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 
1 bis 4, 

dadurch gekennzeichnet , daU die Verfestigung des 
Isoliermaterials (3) mit einem Preflwerkzeug mit 
mindestens einer Pressung durchgef iihrt wird. 

Verfahren nach Anspruch 5, 

dadurch gekennzeichnet , daB mit einem abgesetz- 
ten PreBwerkzeug gearbeitet wird, 

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet , da3 nachfolgend an die 
erste Verfestigung eine weitere Menge an Iso- 
liermaterial (3) vollstandig oder in lokal be- 
grenzten Bereichen auf der Oberflache der ersten 
Platte (1) lose aufgebracht und anschlieBend 
unter Druckeinwirkung verfestigt wird. 

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet , daft die Verfestigung des 
Isoliermaterials (3) mittels eines mit Ausspa- 
rungen versehenen Pre5werkzeuges bereichsweise 
durchgefiihrt und/oder nachfolgend das in den 
nicht verfestigten Bereichen aufgebrachte Iso- 
liermaterial (3) entfernt wird. 

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet , daB das nicht verfestig- 
te Isoliermaterial weggeblasen oder abgesaugt 
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Oder elektrostatisch entfernt wird. 

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet , daB das Isoliermaterial 

5 3 zumindest beim 1 . Auf trag iiber geeignete For- 

der- und Zuf iihreinrichtung nahezu gleichmaBig 
auf der ersten Platte (1) aufgebracht wird. 

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, 

10 dadurch gekennzeichnet, da3 das Isoliermaterial 

(3) ' schiittkegelformig aufgerieselt und mit der 
zweiten Platte (2) oder dem Pre/iwerkzeug , ausge- 
hend von der Spitze des Schiittkegels (4), bei 
der Bewegung der zweiten Platte (2) auf die er- 

15 ste Platte (1) zu das Isoliermaterial (3) ver- 

drangend verteilt wird. 

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, da3 der Schiittkegel (4) 

2 0 im Bereich des Flachenschwerpunktes der ersten 

Platte (1) ausgebildet wird. 

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB die erste Platte (1) 

25 vor dem Aufrieseln des Isoliermaterials (3) zu- 

mindest teilweise wannenformig verformt wird. 

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, da/3 die Flache der er- 

30 sten Platte (1) , die die Basis des Schiittkegels 

(4) bildet, mit einem anorganischen Bindemittel 
vor dem Aufrieseln versehen wird. 



15. 

35 



Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, da3 die Verteilung und/- 



Oder Verfestigung des Isoliermaterials (3) durch 
Ausbuchtungen (5) , Sicken (6) und/oder Stege 
in/ an zumindest einer der beiden Flatten (1, 2) 
Oder eines fiir die Verfestigung verwendeten 
PreBwerkzeuges gezielt beeinfluBt wird, 

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet , daB die zweite Platte 
(2) durch zumindest teilweises Umbordeln am Rand 
mit der ersten Platte (1) verbunden wird. 

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet , da5 die AnpreBkraft der 
zweiten Platte (2) oder des Prei^werkzeuges gegen 
die erste Platte (1) und das Isoliermaterial (3) 
mit der Menge des Isoliermaterials (3) so auf- 
einander abgestimmt wird, daB der Raum zwischen 
den beiden Flatten (1, 2) mit Isoliermaterial 
vollstandig ausgefvillt wird. 

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Hitzeschild nach 
der Verbindung der beiden Flatten (1, 2) dreidi- 
mensional verformt wird* 

Verfahren nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, daB vorgebbare Bereiche 
der ersten Platte (1) vor dem losen Aufbringen 
des Isoliermaterials (3) elektrostatisch aufge- 
laden werden und das Isoliermaterial (3) vor dem 
Verfestigen in den nicht aufgeladenen Bereichen 
entfernt wird. 

Verfahren nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, daB nach dem losen Auf- 



bringen des Isoliermaterials (3) , Isoliermateri- 
al vor der Verfestigung mit einem bereichsweise 
elektrostatisch aufgeladenen Werkzeug von der 
ersten Platte (1) entfernt wird. 

Hitzeschild, hergestellt mit einem Verfahren 
nach mindestens einem der Anspriiche 1 bis 20, 

dadurch gekennzeichnet , 

daB pulver- und/oder blattchenf ormiger Glimmer 
als Isolationsmaterial (3) zwischen zwei form- 
und/oder kraf tschliissig miteinander verbundenen 
Flatten (1, 2) aus zumindest teilweise plastisch 
verformbarem Material aufgenommen ist. 

Hitzeschild nach Anspruch 21, 

dadurch gekennzeichnet, daB zumindest eine der 
beiden Flatten (1, 2) ein Metall ist. 

Hitzeschild nach Anspruch 21 oder 22, 
dadurch gekennzeichnet, daB zumindest eine der 
Flatten (1, 2) mit Ausbuchtungen (5) , Sicken (6) 
und/oder Stegen versehen ist. 

Hitzeschild nach einem der Anspriiche 21 bis 23, 
dadurch gekennzeichnet, daB die mit dem Isolier- 
material (3) in Kontakt stehende Oberflache von 
zumindest einer der beiden Flatten (1, 2) eine 
erhohte Oberf lachenrauhigkeit aufweist. 

Hitzeschild nach einem der Anspriiche 21 bis 24, 
dadurch gekennzeichnet, daB zumindest eine der 
beiden Flatten (1, 2) mindestens einseitig mit 
einer Warmestrahlung ref lektierenden Beschich- 
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tung versehen ist. 

26. Hitzeschild nach einem der Anspriiche 21 bis 25, 
dadurch gekennzeichnet , da5 die an der Wariiie- 
strahlung abgewandten Seite des Hitzeschildes 
angeordnete Platte (1, 2) dicker, mit Rippen 
versehen ausgebildet ist und/oder aus einem 
Material mit guter Warmeleitf ahigkeit besteht. 

27. Hitzeschild nach einem der Anspriiche 21 bis 26, 
dadurch gekennzeichnet , da3 die Dicke und/oder 
Verfestigung des zwischen den Flatten (1, 2) 
auf genommenen Isoliermaterials (3) lokal vari- 
iert . 

28. Hitzeschild nach einem der Anspriiche 21 bis 27, 
dadurch gekennzeichnet , da5 vorgebbare Bereiche 
von Isoliermaterial (3) freigehalten sind. 
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